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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Dichtelement und
dessen Verwendung zur Umlenkung von Temperierflui-
den in SpritzguR- und DruckguRwerkzeugen. Diese aus
Formplatten aufgebauten Werkzeuge bendétigen eine
Temperierfluiddurchstrémung, deren Kanalfiihrung mit
Hilfe derartiger Dichtelemente gestaltet werden kann.
[0002] SpritzgieRformen findenim allgemeinen fir die
Verarbeitung von Kunststoff Anwendung, jedoch auch
bei der Herstellung von Metallguss. Jede
SpritzgieRform besteht aus mehreren aneinanderge-
reihten Platten, die jeweils unterschiedliche Aufgaben
Ubernehmen. Beispielsweise sind Halteplatten fur die
Aufnahme der Formeinsatze, in denen das Spritzgiel3-
teil hergestellt wird, vorhanden.

[0003] In die Formeinsatze wird Material im flissigen
Zustand eingespritzt, dieser wird durch thermisches
Aufschmelzen des jeweiligen Rohstoffs erreicht. Der
flissige Zustand kann durch Warmezufuhr mittels eines
flissigen Warmetragers beibehalten werden, die Er-
starrung innerhalb der Formeinsatze erfolgt durch Ab-
kihlung, Warmedubertragung an ein Fluid niedrigerer
Temperatur. Zu diesem Zweck werden die Halteplatten
und Formeinsétze von den Temperierfluiden in vielfalti-
gen Kanalen durchstromt.

[0004] Diese Kanalfiihrung muf} jedem Formaufbau
individuell angepasst werden. Zu diesem Zweck werden
Temperierkanéle in Form von Bohrungen in die Form-
platten eingebracht.

[0005] Samtliche Bohrungen miissen in die massiven
Formplatten ausgefiihrt werden, groe Bohrtiefen erfor-
dern dadurch einen grof3en Fertigungsaufwand.
[0006] DieimInneren einer Form liegenden Bereiche,
speziell die Formeinsatze, kénnen nur Uber entspre-
chend lange Bohrungen erreicht werden. Oftmals dient
ein solchermafien erzeugter Kanal aber nicht der Ver-
bindung des Formeinsatzes mit der Peripherie, sondern
stellt nur einen kurzen Verbindungskanal im Werkzeu-
ginneren dar. Die durch den Bohrvorgang entstandene
Offnung muss dann nachtréglich mit einem Stopfen ver-
schlossen werden, dieser abgeschlossene Teil des Ka-
nals wird anschlieRend nicht vom Temperierfluid durch-
flossen und ist fur die Werkzeugfunktion nutzlos.
[0007] Zusatzlich muss eine Abdichtung in Form von
O-Ringen installiert werden, deren Ringnuten zur Auf-
nahme aufwendig herzustellen sind.

[0008] Ein weiterer Nachteil besteht darin, dafl oft-
mals Umwege fir den Temperierkanalverlauf in Kauf
genommen werden mussen, die das unflexible Ferti-
gungsverfahren Bohren erzwingt.

[0009] Fur die Vereinfachung der Temperierkanalge-
staltung sind zum Beispiel auch Kiihlpatronen als Bau-
teile zur Kithiwasserumlenkung, wie in G 86 18 674.4
beschrieben, bekannt. Damit wird die Durchstrémung
einer Sackbohrung erméglicht, indem die Kuhlpatrone
eine Zwischenwand einfihrt. Die Erstellung und Fih-
rung der Temperierkanale wird dadurch nicht verein-
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facht, vielmehr stellt die Kiihlpatrone nur eine Form des
Kanalabschlusses im Werkzeuginneren dar.

[0010] Eine weitere Mdglichkeit Kuhlflussigkeit in
Spritzgusswerkzeugen zu leiten ist aus der EP-A-0 556
791 bekannt. Hierbei enthalt das Spritzgusswerkzeug,
das die Formnester enthalt, durchgehende Temperier-
kanéle in Gestalt von geraden Bohrungen. An einem
Ende des Werkzeugs enden die Bohrungen in Gewin-
den, in die Hohlschrauben eingeschraubt werden. Auf
jeder der Hohlschrauben sitzen ringférmige Fittings, die
mit Hilfe von Dichtungen gegen das Spritzgusswerk-
zeug einerseits und gegen den Kopf der Hohlschraube
andererseits abgedichtet sind. Die Fittings von benach-
barten Hohlschrauben stecken abgedichtet teleskopar-
tig ineinander.

[0011] DerErfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de ein Dichtelement und dessen Verwendung zu ent-
wickeln, das die Gestaltung und Anfertigung von Tem-
perierkanalen in SpritzguBwerkzeugen vereinfacht, das
mehr Méglichkeiten der Kanalflihrung bietet und daR
sowohl das Dichtelement, als auch die Bearbeitung der
Formplatten kostenglinstig herzustellen ist.

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, da das Dichtelement als einstiickiges
ovalzylindrisches Bauteil ausgebildet ist, das mit meh-
reren in Achsrichtung liegenden Durchgangsoffnungen
versehen ist, die auf der Unterseite jeweils einzeln von
einem Dichtwulst umschlossen werden und auf der
Oberseite in einen gemeinsamen, in Achsrichtung ein-
gesenkten Durchstromungsraum minden, der von ei-
nem umlaufenden Dichtwulst umgeben ist.

[0013] Als Material wird vorzugsweise ein thermopla-
stischer Kunststoff oder Gummi benutzt. Die Gestaltung
des Dichtelements ermdglicht dann geradezu ideal die
einteilige Herstellung als Spritzgu3- oder Prefteil.
[0014] Das Dichtelement kann in nahezu beliebiger
Lange gestaltet werden, so sind Varianten mit mehr als
zwei Durchgangsoéffnungen maoglich.

[0015] Weiterhin kann die ovale Grundgeometrie zu
einem abgewinkelten Bauteil umgestaltet werden um
auch spezielle Einbausituationen in SpritzguRwerkzeu-
gen abdecken zu kénnen.

[0016] Wandstarken und Gesamtdimensionen sind
entsprechend den auftretenden Differenzdriicken auf-
einander abstimmbar.

[0017] Fdur grof3e Druckdifferenzen kann im Materia-
linneren des Dichtelements ein aussteifender Metallka-
fig mit eingespritzt werden.

[0018] Die Verwendung des Dichtelements erfolgt er-
findungsgeman dadurch, daR® das Dichtelement in eine
Formplatte eingesenkt wird, da® die Form der Einsen-
kung zylindrisch ausgefiihrt und vorzugsweise an die
ovale Form des Dichtelementes angepasst ist, und da®
die Positionierung des Dichtelements eine Verbindung
oder eine Umlenkung von Temperierkanalen innerhalb
des SpritzguRwerkzeugs ergibt.

[0019] Dadurch kann auf die Herstellung von Blind-
bohrungen und die Abdichtung zwischen den Formpar-
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tien mittels O-Ringen verzichtet werden.

[0020] Durch den bei erfindungsgeméafien Einsatz
des Dichtelements mdglichen Verzicht auf unndtige
Blindbohrungen und die damit zusammenhangenden
groBen Bohrtiefen kann der Herstellungsaufwand fir
ein SpritzgieBwerkzeug vermindert werden. Die Positio-
nierung der Einsenkung fir den Einsatz des Dichtele-
ments kann zudem flexibler vorgenommen werden als
das Einbringen der Bohrungen. So wird bei gleichem
Nutzen oft ein einfacherer Verlauf der Temperierkanale
ermdglicht. Da im Werkzeug weniger Kanale vorhanden
sind, wird auch die Flexibilitat fir spatere Werkzeugan-
derungen groéRer, denn die Gefahr einen anderen Kanal
zu kreuzen verringert sich mit deren Anzahl.

[0021] Die Aufnahme des Formeinsatzes in die Form-
platte erfordert das Einfrdsen einer entsprechenden
Kontur. Direkt anschlieRend, in der gleichen Aufspan-
nung und mit minimalen Zusatzaufwand, kann die Ver-
tiefung flr ein dazugehériges Dichtelement eingearbei-
tet werden, wahrend eine Bohrung einen Wechsel der
Aufspannung um 90° erzwungen hatte.

[0022] Die fiir Abdichtungszwecke bisher eingesetz-
ten O-Ringe zwischen Formplatte und Formeinsatz kén-
nen entfallen, sie werden vollstdndig durch das Dicht-
element ersetzt.

[0023] Die fir die Einbringung der O-Ringe notwendi-
gen Ringnuten entfallen ebenfalls. Der Aufwand ihrer
Herstellung ist héher einzustufen als der fir die Herstel-
lung der ovalzylindrischen Einsenkung.

[0024] Das Dichtelement kann, in allen beschriebe-
nen Ausfuhrungen, sehr kostengiinstig als Kunst-
stoffspritzgu3- oder GummipreRteil hergestellt werden.
Die in den Formplatten notwendige Ausnehmung zum
Einsatz des Dichtelements wird durch Frasen herge-
stellt. Die ovale Form erlaubt dabei ideal eine Abstim-
mung auf genormte Fraserdurchmesser, so da der
Frasvorgang sehr einfach und kostensparend auszu-
fuhren ist.

Ebenfalls ist ein Senkerodieren der Ausnehmung mdg-
lich.

Zu diesem Zweck kann zusatzlich zum Dichtelement die
passende Senkelektrode angeboten werden.

[0025] Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung anhand von Zeichnungen naher erldutert. Es
zeigen:

Fig.1 eine perspektivische Ansicht des Dichtele-
ments auf die Oberseite.

Fig.2 eine perspektivische Ansicht des Dichtele-
ments auf die Unterseite.

Fig.3  eine Prinzipdarstellung der Temperierkanalfih-
rung in herkdbmmlicher Weise.

Fig.4  eine Prinzipdarstellung der Temperierkanalfih-
rung unter Einsatz des Dichtelements.

Fig.5 die Ausnehmung zum Einsatz des Dichtele-
ments in der Formplatte.

[0026] Das Dichtelement gemaR Fig. besteht aus ei-
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nem ovalzylindrischen Kérper 7 der mit 2 Durchgangs-
6ffnungen 4 versehen ist. Diese Durchgangséffnungen
munden in einen zylindrisch eingesenkten Durchstré-
mungsraum 5 der die hydraulische Verbindung in Form
der Durchstromung 9 zwischen den (ber die zwei
Durchgangséffnungen angeschlossenen Temperierka-
nalen herstellt. Die Bodenplatte 6 des Dichtelementkoér-
pers 7 wird mit einer zylindrischen Abstltzung 3 zuséatz-
lich stabilisiert.

Der Durchstrémungsraum 5 wird gemeinsam mit beiden
Durchgangséffnungen 4 von einer umlaufenden Dicht-
wulst 2 umschlossen und so das Temperiersystem ge-
genuber der Umgebung abgedichtet.

Die Durchstromung 9 kann in beliebiger Richtung erfol-
gen.

[0027] Aufder Unterseite werden die Durchgangsoff-
nungen 4 einzeln von Dichtwulsten 8 umschlossen (Fig.
2)

[0028] Die im Werkzeuginneren liegende Bereiche,
speziell die Formeinsatze 12, werden nur Uber tiefe
Bohrungen erreicht (Fig.3). Der Verbindungskanal 13
der die Temperierkanale der Formeinsatze 12 verbindet
wurde Uber die mit einem Stopfen 14 verschlossene
Blindbohrung 15 erzeugt. Nur der Verbindungskanal 13
wird von der Durchstrémung 9 genutzt.

[0029] Dem gegenlber wird die Temperierkanalver-
bindung der Formeinsatze 12 einfacher, bei Verwen-
dung des Dichtelements 1(Fig.4).

[0030] Die fir die Aufnahme des Dichtelements 1 in
die Formplatte 11 einzubringende Ausnehmung 10 zeigt
Fig.5.

[0031] Die ovale Form wird durch einfaches lineares

Verfahren eines zylindrischen Frasers erzeugt.

Patentanspriiche

1. Dichtelement zur Umlenkung von Temperierfluiden
in Spritzguss- und Druckgusswerkzeugen, wobei
das Dichtelement (1) als ein einstlickiges ovalzylin-
drisches Bauteil ausgebildet ist, das mit mehreren
in Achsrichtung liegenden Durchgangsoffnungen
(4) versehen ist, die auf der Unterseite jeweils ein-
zeln von einem Dichtwulst (8) umschlossen werden
und auf der Oberseite in einen gemeinsamen, in
Achsrichtung eingesenkten Durchstrémungsraum
(5) miinden, der von einem umlaufenden Dichtwulst
(2) umgeben ist.

2. Dichtelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Material vorzugsweise ein ther-
moplastischer Kunststoff, bzw. Gummi, verwendet
wird.

3. Dichtelement nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gestaltung des Dichtele-
ment dessen einteilige Herstellung als SpritzguR-
oder Gummiprefteil ermdglicht.
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Dichtelement nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Dichtelement in nahezu
beliebiger Léange, mit zwei oder mehr Durchgangs-
6ffnungen gestaltet werden kann.

Dichtelement nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die ovale Grundgeometrie zu
einem abgewinkelten Bauteil umgestaltet werden
kann.

Dichtelement nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Wandstarken und Gesamtdi-
mensionen entsprechend den auftretenden Diffe-
renzdriicken aufeinander abstimmbar sind.

Dichtelement nach Anspruch 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB flr grof3e Druckdifferenzen im
Materialinneren des Dichtelements ein aussteifen-
der Metallkafig mit eingespritzt werden kann.

Verwendung des Dichtelements nach Anspruch 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das Dichtele-
ment in eine Formplatte eingesenkt wird, dall die
Form der Einsenkung zylindrisch ausgefiihrt und
vorzugsweise an die ovale Form des Dichtelements
angepaldt ist, dal die Positionierung des Dichtele-
ments eine Verbindung oder eine Umlenkung von
Temperierkanalen innerhalb des SpritzguB3werk-
zeugs ergibt.

Claims

Sealing element for the deflection of tempering fluid
in injection moulding and diecasting tools, wherein
the sealing element (1) in constructed as an oval-
cylindrical structural part in one piece, which is pro-
vided with several passages (4) lying in axial direc-
tion, which are individually enclosed by a respective
sealing bead (8) on the underside and on the upper
side open into a common throughflow area (5)
which is surrounded by a circumferential sealing
bead (2).

Sealing element according to Claim 1, character-
ised in that a thermoplastic plastic or rubber is pref-
erably used as material.

Sealing element according to Claim 1 and 2, char-
acterised in that the form of the sealing element
enables it to be manufactured in one piece as an
injection moulded part or rubber pressed part.

Sealing element according to Claims 1 to 3, char-
acterised in that the sealing element can be
formed in virtually any desired length with two or
more passages.
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5.

Sealing element according to Claims 1 to 4, char-
acterised in that the oval basic geometric form can
be changed to an angled structural part.

Sealing element according to Claims 1 to 5, char-
acterised in that wall thicknesses and overall di-
mensions may be coordinated to one another in ac-
cordance with the occurring differential pressures.

Sealing element according to Claims 1 to 6, char-
acterised in that a reinforcing metal cage can also
be injected for large pressure differences in the in-
terior of the material of the sealing element.

Use of the sealing element according to Claims 1
to 7, characterised in that the sealing element is
sunk into a die plate, that the form of the sinking is
cylindrical and is preferably adapted to the oval form
of the sealing element, that the positioning of the
sealing element results in a connection or a devia-
tion of tempering ducts within the die casting tool.

Revendications

1.

Elément d'étanchéité pour dévier des fluides d'équi-
librage de température dans des outils de moulage
par injection ou de moulage sous pression, dans le-
quel I'élément d'étanchéité (1) est agencé sous la
forme d'un élément cylindrique ovale, monobloc,
qui est pourvu de plusieurs orifices de passage (4)
orientés dans la direction axiale qui, sur la face in-
férieure, sont entourés chacun d'un bourrelet
d'étanchéité (8) et, sur la face supérieure, débou-
chent dans une chambre de circulation (5) commu-
ne, aménageée en creux dans la direction axiale, qui
est entourée d'un bourrelet d'étanchéité (2).

Elément d'étanchéité selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu'on utilise comme matériau, de
préférence un matiére thermoplastique.

Elément d'étanchéité selon les revendications 1 et
2, caractérisé en ce que la conformation de I'élé-
ment d'étanchéité permet sa fabrication d'un bloc,
sous forme d'élément en caoutchouc moulé par in-
jection ou sous pression.

Elément d'étanchéité selon les revendications 1 a
3, caractérisé en ce que I'élément d'étanchéité
peut étre réalisé en pratiguement toutes les lon-
gueurs avec deux orifices d'écoulement ou plus.

Elément d'étanchéité selon les revendications 1 a
4, caractérisé en ce que la forme de base ovale
peut étre modifiée pour former un élément angu-
leux.
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Elément d'étanchéité selon les revendications 1 a
5, caractérisé en ce que les épaisseurs de parois
et les dimensions totales peuvent étre mutuelle-
ment adaptées en fonction des pressions différen-
tielles présentes. 5

Elément d'étanchéité selon les revendications 1 a

6, caractérisé en ce que pour des différences de
pression importantes, une cage métallique de rigi-
dification peut étre insérée dans le matériaude I'élé- 70
ment d'étanchéité.

Utilisation de I'élément d'étanchéité selon les re-
vendications 1 a7, caractérisé en ce que |'élément
d'étanchéité est inséré dans une plaque de moule, 15
en ce que la forme du logement est cylindrique et

de préférence est adaptée a la forme ovale de I'élé-
ment d'étanchéité; en ce que la mise en place de
I'élément d'étanchéité réalise une liaison ou une dé-

viation de canaux d'équilibrage de température a 20
l'intérieur de I'outil de moulage par injection.
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